




















































































































量 △：＃150 尋 △：60κPa
聲30 口：＃320 虐30 Ol90KPa
＝ ム　　○：＃500 ⊆ 口：130κPa。9 ．9
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Fig．10　Variations　of　cumulative　fractured　area　per　grain　with　Iapping　length（Metal　Bond）
ボンドダイヤモンド砥石ともラップ材粒径が大き　　鋭利な切れ刃に成形させる作用をも期待できる。
い方がより早く最大値となる傾向がうかがえるが　　しかし，メタルボンドダイヤモンド砥石の場合は
同じ結合材であればその最大値に大きな差はみら　　ラッピングによって鋭利な切れ刃を形成すること
れない。一方図7（b）および図8（b）の結果によれ　　は期待できそうにない。
ば適度のラップ圧力により，破砕割合は最も高い　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　4．結　　論最大値を取りうることがわかる。また，破砕が生
じるダイヤモンド砥粒に着目すると，砥粒一個当　　　ラッピング法によるドレッシング特性につい
たりの平均的な破砕面積の増加状態は，図9（a）　て，レジンボンドおよびメタルボンドダイヤモン
および図10（a）からわかるようにラップ材の粒径　　ド砥石のクラスタを用いて基礎的な実験を行い，
によって大きく異なり，ラップ材粒径が大きいほ　　以下の結論を得た。
ど破砕面積の増加速度は大きいといえる。しかし，　（1）各々の砥石についての砥粒突き出し量，脱
図9（b）および図10（b）の結果によれぼ，ラップ圧　　　　落率，破砕率および破砕面積の増加速度など
力にはあまり影響を受けないようである。なお，　　　のドレッシング特性に及ぼすラップ材粒径や
測定結果によればレジンボンドのダイヤモンド砥　　　　ラップ圧力の影響について把握することがで
石の場合は微小破砕が連続的に，しかも図7に見　　　　きた。
られるようにラッピング初期から起きている。一　　（2）レジンボンドダイヤモンド砥石を適度のラ
方，メタルボンドのダイヤモンド砥粒の場合は図　　　　ッピング圧力にてドレッシングすることによ
8にみられるようにラップ材の粒径や圧力が小さ　　　　り砥粒突き出し量を得るだけでなく，鈍化し
い場合は，ある程度のラップ距離から破砕が起き　　　た切れ刃を鋭利に成形する作用をも期待でき
る。さらに，ラッピング進行中でも散発的に，しか　　　　ることが確かめられた。
も初期の平坦面の1／5から1／2の比較的大きな　　　終わりにレジンボンドダイヤモンド砥石のクラ
破砕を起こすことがわかった。これらの破砕形態　　スタを提供いただいた㈱ノリタケカンパニーリミ
の違いはダイヤモンド砥粒の材種の相違3）による　　テッドに感謝の意を表します。
と考えられる。
図7の結果によれば，レジンボンドダイヤモン　　参考文献
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